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Opinnäytetyössä laadittiin yhteinen tehdasstandardiluettelo UPM:n Suomen sellu-
tehtaille. Opinnäytetyö tehtiin suunnitteluosastolle, pääsääntöisesti Pietarsaaren 
tiloissa. 
Työn taustana on UPM:n Suomen sellutehtailla olevat tehdaskohtaiset tehdasstan-
dardit ja suunnitteluohjeet, joita ajan kuluessa on päivitelty tehtaittain. Tämä tar-
koittaa sitä, että ohjeet ovat ajan myötä muuttuneet yhä enemmän ja enemmän 
tehdaskohtaisiksi, kunnes suunnitteille tuli hanke, jossa kaikki toimittajia koskevat 
ohjeet käytäisiin läpi ja saatettaisiin ajan tasalle ja sellaiseen muotoon, että ne voi-
si hyväksyä käytettäviksi kaikilla Suomen sellutehtailla. Tehtävänä on jaotella oh-
jeet sellaisiin, joita on käytössä useammalla tehtaalla ja sellaisiin, joita on käytös-
sä vain yhdellä tehtaalla. Jaottelun pohjalta käydään läpi ne ohjeet, joita on käy-
tössä useammalla sellutehtaalla, kirjataan niistä poikkeamat ja tarkistetaan ohjei-
den viitestandardien paikkansapitävyydet. Ohjeet, jotka ovat käytössä vain yhdellä 
tehtaalla, käydään läpi ja päätetään, onko ohje tarpeellinen ja käytetäänkö sitä vie-
lä jatkossa. 
Työssä käydään läpi UPM:n Suomen sellutehtailla (Kymi, Kaukas ja Pietarsaari) 
käytössä olevat, toimittajia koskevat, suunnitteluohjeet, tehdasstandardit ja -
ohjeet, sekä UPM-konsernin yhteiset U-standardit. Näissä em. ohjeissa ja teh-
dasstandardeissa on viittauksia erilaisiin maailmanlaajuisiin, Euroopan kansalli-
siin, kansallisiin ja tehdaskohtaisiin standardeihin. 
Pieni osa ohjeista on mahdollista hyväksyä sisällöltään suoraan käyttöön kaikilla 
tehtailla. Nämä ohjeet siirretään sisältöä muokkaamatta uudelle, yhteiselle malli-
pohjalle. Ohjeet, joissa on työstettävää, käydään läpi ja saatetaan kaikilla tehtailla 
hyväksyttyyn muotoon.  
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The purpose of the thesis was to make a common list of Purchaser’s local tech-
nical requirements and instructions for every UPM Pulp Mill in Finland: Kymi, 
Kaukas and Pietarsaari. The thesis was mostly made in UPM Pietarsaari Pulp Mill 
but it will affect every UPM Pulp Mill in Finland. The standards should be united 
so that the cooperation between Kymi, Kaukas and Pietarsaari Mechanical Engi-
neering will be more effective. 
 
The method of the thesis was to check through the old local standards used in the 
UPM Finland Pulp Mill and compare them for any differences and checking the 
status of the reference standards and directives. When the comparison was done 
the local standards were checked for any possible updates with use of the thesis 
director, Hannu Heikkilä. After doing the local updates for the standards, the 
standards were ready to be published for UPM Pulp Kymi and Kaukas Mechani-
cal Engineers for their opinions on the drafted versions of the new standards. 
 
The result of the thesis is a list of common, updated mill standards meant to be 
used in the upcoming projects in every UPM Finland Pulp Mill. All of the updated 
mill standards are stored in a new local online system used by the company, where 
the purchaser can find all the technical requirements and instructions that will be 
used in the upcoming projects. 
 
A few local standards can be accepted for use, without any updates needed. These 
standards will be copied without any changes to the new Microsoft Word tem-
plate, used in UPM Finland Pulp Mills. 
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1  JOHDANTO 
UPM:n sellutehtaiden hankkeissa, suunnittelu, huolto yms. töiden toimittajille 
luovutettavat tekniset vaatimukset ja suunnitteluohjeet, myös hankinnoissa nouda-
tettavien standardien sopimusliitteet, ovat olleet tehdaskohtaisia. Tämä johtaa sii-
hen, että UPM:n Suomen sellutehtaiden suunnittelun yhteistyötä on mahdollista 
kehittää huomattavasti, pienillä muutoksilla. Kaikki tehdaskohtaiset ohjeet tulee 
tulevaisuudessa olla samalla tavalla, samasta paikasta löydettävissä ja luettavissa 
tehtaasta riippumatta, jotta UPM:n yhteistyö omien tehtaiden välillä, olisi selvem-
pää. Tekniset vaatimukset ja ohjeet on oltava ajan tasalla, jotta ne täyttävät kaikki 
nykyiset voimassaolevat säädetyt lait ja vaatimukset.  
Opinnäytetyöllä pyritään siihen, että tehdaskohtaiset, toimittajia koskevat, ohjeet 
yhtenäistetään siten, että tehtaiden kaikki vanhat ohjeet luokitellaan ja numeroi-
daan uusiksi uudella, yhteisellä numerointiperiaatteella, vaikka osa ohjeista säilyi-
si jatkossa tehdaskohtaisina. 
Ennen ohjeet on säilytetty tehdaskohtaisilla menetelmillä, jotka eroavat tehtaasta 
riippuen. Tulevaisuudessa tehdaskohtaiset ohjeet ovat UPM:n henkilökunnan löy-
dettävissä tehdaskohtaisissa toimintajärjestelmissä, missä ne kuitenkin olisi löy-
dettävissä samalla hakemistolla sekä Pietarsaaren, Kymin ja Kaukaan toimintajär-
jestelmissä, samoilla etuliitteillä.  
Opinnäytetyön alussa jaettiin Pietarsaaren, Kymin ja Kaukaan toimittajia koskevat 
tekniset vaatimukset ja ohjeet kansioihin siten, että kansio sisältää kaikkien teh-
taiden versiot ohjeistuksesta toimitettavalle työlle (esim. hitsausohje). Näistä oh-
jeista valittiin pohjaksi yksi, johon kirjattiin ohjeiden sisältöjen eroavaisuudet. 
Eroavaisuudet käytiin läpi, aluksi Pietarsaaressa opinnäytetyön teettäjän, Hannu 
Heikkilän kanssa paikallisesti, jolloin ohjeisiin tehtiin paikallisten vaatimusten 
pohjalta muutoksia, lisäyksiä ja päivityksiä. Ohjeista läpikäytäessä tarkistettiin 
mm. 
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- viitestandardien paikkansapitävyydet, eli onko standardi voimassa vai 
mahdollisesti korvattu 
- mitä Kymin, Kaukaan tai Pietarsaaren ohjeissa on enemmän tai vähemmän 
verrattaessa niitä toisiinsa.  
- jos vastaavaa ohjetta ei löydy Pietarsaaressa se käytiin läpi Hannun kanssa 
ja tarkistettiin, että voidaanko ohje ottaa käyttöön myös Pietarsaaressa. 
Ohjeet käytiin läpi Kymin ja Kaukaan yksiköiden edustajien kanssa, jolloin he 
saivat kommentoida uusia ohjeita ja niiden kommenttien pohjalta ohjeisiin tehtiin 
tarvittavat muutokset. Kun ohjeissa oli huomioitu kaikkien yksiköiden vaatimuk-
set, ne kirjoitettiin puhtaaksi uudelle yhteiselle Word –pohjalle. Ohjeisiin jätettiin 
kuitenkin kommentit, ja jaettiin aluksi UPM:n omalla dokumenttien jakosivustolla 
kaikille nähtäviksi, jonka jälkeen hyväksytyt ja viimeistellyt ohjeet kirjoitettiin 
puhtaiksi ja lisättiin UPM:n uuteen toimintajärjestelmään, mistä kaikki oikeutetut 
henkilöt saavat ne käyttöönsä.  
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2 UPM 
Tällä hetkellä UPM työllistää 19 600 työntekijää maailmanlaajuisesti. UPM:llä on 
tuotantoa 13 maassa 6 mantereella. UPM:n liikevaihto oli vuonna 2015 10,1 mil-
jardia euroa. /7/ 
UPM on bio- ja metsäteollisuuden alan johtava yritys. Yritys muodostuu kuudesta 
liiketoiminta-alueesta: UPM Biorefining, UPM Energy, UPM Raflatac, UPM Pa-
per Asia, UPM Paper ENA (Europe & North America) ja UPM Plywood. UPM:n 
valmistamat tuotteet valmistetaan uusiutuvista raaka-aineista. /7/ 
UPM:n liiketoiminto koostuu mm.  
- biokemikaalit 
- komposiitit 
- biopolttoaineet 
- energia 
- metsäpalvelut 
- tarrat 
- paperi 
- vaneri 
- sellu 
- sahatavara. /7/ 
2.1 UPM:n Suomen sellutehtaat 
Opinnäytetyö tehtiin pääsääntöisesti UPM Pietarsaaren sellutehtaan tiloissa. 
Opinnäytetyö vaikutti Pietarsaaren, Kymin ja Kaukaan sellutehtaiden toimintaan.  
2.1.1 UPM, Pietarsaari tehdasalueet 
UPM Pietarsaaren tehdasalue on noin 200 hehtaaria. UPM:n alueella on selluteh-
das ja Alholman saha. Tehdasalueen suurimmat ulkopuoliset yhtiöt ovat Bille-
rudKorsnäs Finland Ab, Oy Alholmens Kraft Ab ja Walki Oy. /7/ 
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Sellutehtaan tuotantokyky on noin 790 000 tonnia havu ja koivu sellua. Selluteh-
taalla työskentelee noin 280 henkilöä. Lisäksi tehtaalla työskentelee konsernin 
funktioihin kuuluvaa henkilöstöä. /7/ 
Alholman sahan tuotantokyky on 230 000 m3. Sahalla työskentelee noin 60 henki-
löä. Sahalla valmistetaan kuusi- (30 %) ja mäntysahatavaraa (70 %) sekä jatkoja-
losteita. Muita tuotteita ovat hake, puru ja kuori. /7/ 
UPM, Pietarsaaren sellutehtailla valmistetaan mm. pitkäkuituista ja lyhytkuituista 
sellua, joista tehdään mm. paperia. Pitkäkuituinen sellu antaa paperille lujuutta ja 
lyhytkuituisella sellulla parannetaan paperin painatusominaisuuksia. Suurin osa 
sellusta toimitetaan UPM:n omille hieno- ja aikakauslehtipaperitehtaille. Noin 20 
% havusellusta valmistetaan BillerudKorsnäsin paperikoneella voima- ja erikois-
paperiksi. /7/ 
Sellutehtaan muita tuotteita ovat mäntyöljy, tärpätti, höyry, sähkö ja kuori. /7/ 
2.1.2 Kaukaan tehdasalue 
Tehdasalueen koko on noin 300 hehtaaria (sis. vesialue 100 hehtaaria) Alueella 
työskentelee eri yksiköiden ja toimintojen palveluksessa noin 1000 henkilöä. 
Kaukaan sellutehtaan tuotantokapasiteetti on noin 740 000 tonnia vuodessa. 
Vuonna 1873 perustettu, pääosin Lappeenrannan seudulla toiminut metsäteolli-
suusyhtiö, siirtyi UPM-konsernin omistukseen vuonna 1996. /7/ 
Kaukaalla valmistetaan sellua, energiaa, biopolttoaineita, aikakauslehtipaperia ja 
sahatavaraa. Tammikuussa 2015 käynnistyi Kaukaan tehdasalueella mäntyöljystä 
uusiutuvaa dieseliä valmistava biojalostamo. /7/ 
2.1.3 Kymin tehdas 
UPM Kymin tehdas on perustettu 1872 ja nykyään Kymillä palveluksessa on noin 
700 henkilöä. Kymillä vuotuinen paperin tuotantokyky on noin 800 000 tonnia 
vuodessa ja sellun 700 000 tonnia vuodessa. Kymin tehtaisiin kuuluu paperiteh-
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das, sellutehdas, Schaefer Kalkin PCC- laitos ja Kymin Voima Oy jotka sijaitse-
vat Kuusankoskella Kouvolassa. /7/ 
Kymin tuotteita ovat päällystetty ja päällystämätön hienopaperi sekä valkaistu 
koivu- ja havusellu, joista pääosa käytetään omassa paperin valmistuksessa. Loput 
sellusta kuivataan ja toimitetaan asiakkaille ympäri maailmaa. /7/ 
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3 LÄHTÖKOHDAT A TAVOITTEET 
Seuraavissa kohdissa kerrotaan, mitkä ovat olleet opinnäytetyön lähtökohdat ja 
mihin opinnäytetyön teolla pyritään ja miten opinnäytetyö on rajattu.  
3.1 Lähtökohdat 
Lähtökohtana oli, että kaikilla UPM:n Suomen sellutehtailla oli omat hankinnois-
sa toimittajille luovutettavat tehdasstandardit ja suunnitteluohjeet. Näillä teh-
dasstandardeilla ja -ohjeilla täydennetään UPM-konsernin laatimia yhteisiä teh-
dasstandardeja, U-standardeja. Myös sopimusliitteet, eli listat hankinnoista, toi-
mittajille luovutettavista ohjeista, olivat tehdaskohtaisia. Tehtaista riippuen, oh-
jeissa oli eri etuliitteet ja nimitykset, vaikka itse ohjeet voivat olla sisällöltään sa-
mankaltaiset. Useat, käytössä olleet ohjeet ja tehdasstandardit, on tehty vanhojen 
KY-ohjeiden pohjalta. Ajan saatossa, ohjeita päivitettäessä paikallisesti, niihin on 
tullut merkittäviäkin eroavaisuuksia, jotka pitäisi löytää, kirjata, ottaa esille ja 
käydä läpi. Osa ohjeista ja tehdasstandardeista voi myös olla vanhentuneita. Oh-
jeita oli sekä PDF- että Word-tiedostoina ja ohjeista oli useita eri versioita, joista 
viimeisimmät versiot eivät olleet helposti saatavilla.   
Ohjeet ja tehdasstandardit säilytetään tehdaskohtaisilla tavoilla. Pietarsaaren oh-
jeet säilytetään verkkolevyillä ja Kymin ja Kaukaan ohjeita säilytetään UPM:n 
toimintajärjestelmässä tehdaskohtaisilla sivuilla. Ohjeista voi olla käytössä päivi-
tettyjä versioita, joita ei ole julkaistuna tehdaskohtaisissa toimintajärjestelmissä. 
3.2 Tavoitteet 
Suomessa UPM:n sellutehtailla (Kymillä, Kaukaalla ja Pietarsaaressa) tulisi olla 
samankaltaiset suunnittelu- ja työskentelyohjeet, joita hankinnoissa töiden toimit-
tajat tulee noudattaa. Ulkopuoliset firmat, jotka työskentelevät UPM:n selluteh-
taissa, tai tekevät töitä UPM:n sellutehtaille UPM:n hankinnoissa, tulisi saada 
pääpiirteittäin samankaltaisen ohjeistuksen kaikilla Suomen sellutehtailla. Ohjeet 
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tulisi olla löydettävissä mahdollisimman helposti ja samalla tavalla UPM:n sellu-
tehtaiden toimintajärjestelmästä.  
Tarkoituksena on käydä läpi tällä hetkellä UPM:n Suomen sellutehtailla paikalli-
sesti käytössä olevat suunnitteluohjeet, tehdasstandardit ja -ohjeet sekä UPM-
konsernin yhteiset ns. U-standardit. Läpikäynnin pohjalta laaditaan lista ohjeista, 
jotka voidaan ottaa sellutehtaiden yhteiseen käyttöön. Päivitetyt ohjeet tulevat 
olemaan samalla Word-pohjalla ja mahdollisuuksien mukaan samankaltaiset kai-
killa Suomen sellutehtailla. Osa ohjeista tulee myös jatkossa säilymään tehdas-
kohtaisina. Tehdaskohtaisina säilyvät ohjeet merkataan sellaisin etuliittein, että 
yhdessä yleisohjeessa on mahdollista viitata tehdaskohtaiseen ohjeeseen, jolloin 
se löytyy UPM:n toimintajärjestelmästä, joko tehtaan omana tai tehtaiden yhteise-
nä ohjeena.  
UPM:n sellutehtaiden suunnitteluosastojen tehokkuutta ajatellen on tärkeää, että 
ohjeet ovat ajan tasalla ja helposti löydettävissä ja päivitettävissä. Selvän ohjeis-
tuksen helposti löytäminen ja käsitteleminen säästävät myös aikaa ja raha. Kaikil-
la sellutehtailla oleva yhteinen, hankinnoissa käytettävä standardiluettelo, paran-
taa yhteistyökykyä suunnitteluosastojen välillä. 
3.3 Rajaukset 
Tässä työssä keskitytään tehdasstandardeihin ja ohjeisiin, joita toimittajien ja ul-
koa ostettujen suunnittelupalvelujen tuottajien (konsulttien) tulee noudattaa. Oh-
jeita, jotka koskevat pelkästään omaa toimintaa, ei käsitellä tässä työssä. Nämä 
ohjeet ja standardit on vielä rajattu mekaanisiin-, suunnittelu-, yleisiin-, rakennus- 
automaatio-, sähköistys-, instrumentointi- ja turvallisuusohjeisiin.  
Automaatio-, instrumentointi- ja sähköistysohjeet jätetään kyseisten alan asiantun-
tijoiden läpikäytäviksi. Rajauksen ulkopuolelle jääneet ohjeet, joita on tarkoitus 
käyttää jatkossa, siirretään uudelle pohjalle ja lisätään tehdasstandardihakemis-
toon. Ohjeista olemassa olevia englanninkielisiä versioita ja niihin liittyviä toi-
menpiteitä ei sisällytetä opinnäytetyöhön.  
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4 TEORIATAUSTA 
Tässä luvussa käydään läpi materiaalia, jonka pohjalta työ tehtiin, käydään myös 
läpi hieman standardisoinnin tarkoitusta ja merkitystä. 
4.1 Standardisointi 
Tässä kappaleessa käydään läpi standardisointia, standardeja, niiden merkitystä, 
hyötyjä, mihin niitä käytetään, missä niitä käytetään ja millaisia erilaisia standar-
deja on. 
4.1.1 Merkitys 
Standardit helpottavat asioita jokapäiväisessä elämässä. Standardien avulla lisä-
tään merkittävästi turvallisuutta ja parannetaan asioiden toimintaa. Standardisoin-
nin ansiosta tuotteet, menetelmät ja palvelut toimivat parhaalla mahdollisella ta-
valla erilaisissa olosuhteissa ja käyttötarkoituksissa. Standardien avulla poistetaan 
kaupan käynnin esteitä. Kansainvälisten vaatimusten (standardien) mukaan val-
mistetut tuotteet, voidaan myös markkinoida kansainvälisesti. Standardeja on pal-
jon erilaisia. Auton varaosat, paperikoot, ruuvit, mutterit ja monet muut markki-
noilta tutut asiat perustuvat standardeihin. Kaikki asennus-, korjaus-, huoltotyöt, 
valmistus, rakentaminen ja suunnittelu, tehdään standardien mukaan. Lisäksi jär-
jestelmien, laitteistojen ja prosessien toiminnassa ja ylläpidossa tarvitaan standar-
deja. /5/ 
4.1.2 Millaisia standardeja on?  
Standardisointia suoritetaan yleisesti sanottuna kolmella eri tasolla: kansainväli-
sellä, kansallisella ja yritystasolla /6/. Standardien aihealueen luokittelu on laadit-
tu helpottamaan oikeiden standardien, niistä vastaavien tahojen ja eri alueiden 
standardisointiin osallistumisen. Luokittelu perustuu ISO:ssa laadittuun ryhmitte-
lyyn, jota kutsutaan nimellä ICS (International Classification for Standards). Jo-
kainen standardi kuuluu yhteen tai useampaan ICS-ryhmään. /2, 4/ 
16 
 
 
Standardit muodostavat tärkeän kansallisen ja kansainvälisen tietopankin /6/. Ko-
neenosien suunnittelu 1 Perusteet kirjassa kohdassa 1.3, Matti Kleimola, 1985, 
kertoo Standardoinnin yleisesti mainittuja tavoitteita olevan tavallisesti: 
- suunnittelun, tuotannon, jakelun ja käytön taloudellisuuden parantaminen 
- päällekkäistoimintojen vähentäminen 
- kaupan teknisten esteiden poistaminen. 
Tässä opinnäytetyössä käsitellään yrityskohtaisia standardeja (tässä tapauksessa I-
, KY-, U-ohjeita, ts. tehdasstandardeja), joissa on tullut vastaan viittauksia mm. 
seuraavanlaisiin standardeihin: 
- SFS 
o Nämä ovat Suomen kansallisia standardeja /3/ 
- CEN 
o Euroopassa kansainvälisiä standardeja /3/, joita on esimerkiksi 
muodossa SFS-EN XXXX mikä tarkoittaa, että standardi on eu-
rooppalainen, mutta hyväksytty käytettäväksi Suomessa. 
- ISO 
o Tuottaa kansainvälisiä standardeja, jotka ovat suosituksia /8, 9/. 
Näihin on viittauksia UPM:n ohjeissa SFS-EN ISO tai SFS ISO. 
- PSK 
o PSK-standardisointiyhdistys. Toimialakohtaisia standardeja. /2/ 
- DIN 
o Saksalainen standardisointiyhdistys. /1/ 
 
4.2 Sellutehtaiden tehdasstandardit, lähtötilanne 
Ennen opinnäytetyön tekoa tilanne oli, että Kymillä, Kaukaalla ja Pietarsaaressa 
on omanlaiset tehdaskohtaiset tehdasstandardit ja -ohjeet. Pietarsaaressa kaikki 
ohjeet ovat kauan käytössä olleita KY-ohjeita, joita on osittain päivitetty Pietar-
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saaren omiksi ohjeiksi ajan myötä. Pietarsaaren omat ohjeet on erotettu muista, 
merkitsemällä W-kirjain alkuperäisen ohjeen numeroinnin perään (esim. 
KY620W). Aikoinaan Kymillä ja Kaukaalla on ollut käytössä KY-ohjeita, joita on 
ajan myötä päivitetty tehtaiden omien vaatimusten mukaan I-ohjeiksi. I-ohjeet 
ovat käytössä Kymillä ja Kaukaalla. Jotkut Kymillä ja Kaukaalla olevista I-
ohjeista ovat samoja ohjeita, mutta I-ohjeitakin löytyy sellaisia, joita on käytössä 
vain Kymin tai vain Kaukaan sellutehtaalla.  
Pietarsaaressa kaikki suunnitteluohjeet ja tehdaskohtaiset standardit ovat KY-
ohjeita. Kymillä ja Kaukaalla taas suunnitteluohjeet on erikseen luokiteltuna teh-
dasstandardeista (esim. 3.12 Auto CAD-piirustusten ulkoasu ja rakenne). Nämä 
ohjeet käydään läpi ja niistä laaditaan sellaiset ohjeet, mitkä ovat sisällöltään sa-
manlaiset tehdaskohtaisten toimintajärjestelmien hakemistoissa. 
4.2.1 KY–standardit, Pietarsaaren sopimusliite S10.4 
Pietarsaaren sopimusliitteessä S10.4 (LIITE 2, kuva 2) on erilaisia KY–
standardeja. Nämä tehdasstandardit ovat käytössä UPM Pietarsaaren sellutehtaalla 
ja ovat näin ollen tehdaskohtaisia ohjeita, joissa on viittauksia sekä kansainvälisiin 
että kansallisiin, myös tehtaan omiin tehdasstandardeihin. Se, että tehdasstandar-
deissa on myös viitattu toisiin tehdasstandardeihin, tekee työstä vaativampaa, 
koska etuliitteitä muutettaessa on muistettava lopussa päivittää ohjeissa viitattujen 
tehdasstandardien numeroinnit. Näistä tehdasstandardeista käydään läpi vain ne, 
jotka on erikseen valittu läpikäytäviksi. Pietarsaaren sopimusliitteen ohjeista käsi-
tellään mekaaniset-, suunnittelu-, yleiset-, rakennus- ja turvallisuusohjeet, ei säh-
köistys-, automaatio- tai instrumentointiohjeet. 
4.2.2 I-ohjeet Kymin ja Kaukaan sopimusliitteet S10.4 
Nämä ovat Kymin ja Kaukaan sellutehtailla käytössä olevia tehdasstandardeja ts. 
I-ohjeita, jotka näkyvät Kymin ja Kaukaan sopimusliitteessä S10.4 (LIITE 2, kuva 
1). Nämä ohjeet on pitkälti tehty KY-ohjeita (Pietarsaaren tehdasstandardit) poh-
jana käyttäen, mutta eroavat KY ohjeista joillakin tavoin. I-ohjeet ovat työssä mu-
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kana olleiden sellutehtaiden tehdasstandardien ja -ohjeiden viimeisimpiä versioita. 
Kymillä ja Kaukaalla käytetyt I-ohjeet on ilmeisemmin ajan tasalla, niitä verratta-
essa Pietarsaaressa käytettyihin KY-ohjeisiin. 
I-ohjeita on sellaisia, jotka ovat käytössä sekä Kymillä että Kaukaalla, myös sel-
laisia, joita on käytössä esimerkiksi vain Kymillä ja vain Kaukaalla. 
4.2.3 Kymin ja Kaukaan suunnitteluohjeet  
Osa suunnitteluohjeista on tehty entisen Pietarsaaren suunnitteluohjeen (KY521) 
pohjalta. Kymin ja Kaukaan suunnitteluohjeluetteloon kuuluu sekä tehtaan omaan 
toimintaan vaikuttavia ohjeita että toimittajan toimintaan vaikuttavia ohjeita. Nä-
mä ohjeet käydään läpi ja niistä päivitetään ja siirretään I-ohjeiksi sellaiset, mitkä 
vaikuttavat työn toimittajan tai konsultin toimintaan. 
4.2.4 UPM tekniset standardit ns. U-standardit 
UPM Kymillä, Kaukaalla ja Pietarsaaressa käytössä olevia ohjeita, eli nämä U-
ohjeet ovat niin sanottuja UPM-konsernin laatimia ohjeita. Näitä ohjeita täsmen-
netään sellutehtaiden tehdaskohtaisilla tehdasstandardeilla / ohjeilla. UPM-
konsernin omista ohjeista tarkistetaan vain viitestandardien paikkansapitävyydet 
ja näiden käyttöä olisi tarkoitus jatkaa entiseen tapaan. 
  
19 
 
 
5 KEHITTÄMISPROSESSIN KUVAUS 
Tässä luvussa käydään läpi opinnäytetyöprosessia. Aluksi käydään läpi opinnäyte-
työhön valmistautumista, sitten uusien ohjeiden uuttaa luokittelua. Tässä luvussa 
käydään myös läpi ohjeiden vertailu- ja läpikäyntiprosessia. 
5.1 Työhön valmistautuminen 
Ennen työn aloittamista tuli tutustua standardisointiin yleensä ja läpikäytäviin, 
Kymillä, Kaukaalla ja Pietarsaaressa käytössä oleviin tehdasstandardeihin ja oh-
jeisiin ja näihin liittyviin dokumentteihin (mm. sopimusliitteet). Ennen työn aloit-
tamista laadittiin myös opinnäytetyösuunnitelma, johon kirjattiin sen hetkisten 
tietojen perusteella tulevan opinnäytetyön sisältö ja alustava aikataulutus työn 
etenemiselle.  
Opinnäytetyön aloituspalaveri pidettiin 25.11.2015, jolloin käytiin työn teettäjän 
ja ohjaajan läsnä ollessa työn sisältö läpi. Aloituspalaverissa sovittiin miten työssä 
tullaan etenemään ja katsottiin myös läpi opinnäytetyösuunnitelma. 
MS Projektilla laadittiin tarkka aikataulutus opinnäytetyön eri vaiheille, minkä 
avulla oli helppoa seurata, missä vaiheessa työ etenee ja mitä on pitänyt tehdä ja 
mitä tulee tehdä seuraavaksi. Opinnäytetyön kulku tuli jaotelluksi neljään päävai-
heeseen kuvion 1 mukaan.  
 
Kuvio 1. MS Project ruudunkaappaus 
Liitteessä 3 on esitettynä, ruudunkaappauksessa, Ms Project aikataulun seuranta ja 
sen sisältö kokonaisuudessaan.  
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5.2 Tehdasstandardien uudelleenluokittelu 
Tehdasstandardit ja ohjeet tuli luokitella uudelleen siten, että olisi yksi luettelo 
missä olisi kaikki Kymillä, Kaukaalla ja Pietarsaaressa jatkossa käytettävät ohjeet. 
Yhteisien uusien ohjeiden etuliitteeksi asetettiin I-100, I-200, I-300, I-400, I-500, 
I-800, jolloin on tulevaisuudessa mahdollista lisätä luokitteluun ohjeita numeroi-
den loppumatta kesken sitä mukaan, kun ohjeita tulee mahdollisesti lisää.  
Ohjeet, joita olisi tulevaisuudessa tarkoitus soveltaa kaikilla Suomen sellutehtail-
la, luokiteltiin seuraavasti: 
- I-100 alkuiset = Yleisohjeet 
o Yleisohjeisiin kuuluu mm. tehtaalla käytössä olevat yksiköt, arvot 
ja yleiset tekniset ohjeet. Myös laitteiden paikkanumerointiohje 
kuuluu yleisiin ohjeisiin. 
- I-200 alkuiset = Suunnitteluohjeet 
o Suunnitteluohjeisiin kuuluu mm. ohjeet prosessilaitteiden käyttö-
ohjeiden laatimiselle. Suunnitteluohjeita ovat myös virtaaviin ai-
neisiin liittyvät tiedot ja toimitukseen kuuluvien piirustusten laa-
dinta. Kymin ja Kaukaan suunnitteluohjeet ovat olleet ennen erik-
seen luokiteltuina tehdaskohtaisista teknisistä vaatimuksista. 
UPM:n toimintajärjestelmässä olevat Kymin ja Kaukaan suunnitte-
luohjeet olisi tarkoitus käydä läpi ja näistä tarvittavat siirtää I-
ohjeiksi, I-200 sarjan alaisuuteen.  
- I-300 alkuiset = Mekaniikka 
o Mekaniikkaan kuuluvat ohjeet ovat mm. putkistoihin liittyviä oh-
jeita, eristysohjeita, hitsausohjeita, ilmastointiin liittyviä ohjeita, 
korroosion esto-ohjeita, painelaiteohje, tärinään, meluun ja väräh-
telyyn liittyviä ohjeita. 
- I-400 alkuiset = Rakentaminen 
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o Erilaisia rakentamiseen liittyviä ohjeita, joita tässä työssä ovat mm. 
portaat ja hoitotasot, terästikkaat, kantavat alumiini ja teräsraken-
teet sekä nostopalkkeihin liittyvät vaatimukset ja ohjeistukset. 
- I-500 alkuiset = Automaatio 
o Automaatioon liittyvät ohjeet, joita arvioitiin jatkossa käytettäviksi, 
lajiteltiin erilliseen alueeseen, joka jätetään myöhemmin automaa-
tioalan asiantuntijoiden läpikäytäväksi. Automaatio-ohjeet ovat I-
500 alkuisia ja on jaettu niin, että 501 - 519 on varattu automaatio-
ohjeille ja 520 - 249 on varattu sähkötekniikan ohjeille ja 550 - 599 
on varattu instrumentointi ohjeille. 
- I-800 alkuiset = Turvallisuus 
o Turvallisuuteen liittyviä ohjeita tässä työssä olivat mm. Atex-
luokittelu, TET- ja TLJ-vaatimukset.  
Tämä luokittelu on esitetty kokonaisuudessaan liitteessä 1. 
Näihin ylläoleviin osa-alueisiin jaettiin kaikkien sellutehtaiden tehdaskohtaiset 
tehdasstandardit ja ohjeet, sekä kaikkien tehtaiden mahdolliset yhteiset teh-
dasstandardit ja ohjeet. Kun ohjeet oli jaettu kansioihin, niitä oli mahdollisuus al-
kaa käydä läpi, vertailla ja vertailun pohjalta kirjata eroavaisuudet. Kun ohjeet oli 
jaoteltu uuden numeroinnin mukaisesti omiin kansioihin, laadittiin myös liitteen 1 
mukainen standardien luokitusdokumentti. Standardien luokituksessa on myös 
tulevaisuudessa nähtävillä uusien ohjeiden numeroinnin runko ja kaikki vanhat 
ohjeet, mistä uudet ohjeet ovat koostuneet. 
5.3 Ohjeiden vertailu ja läpikäynti 
Kun kaikki vanhat ohjeet, joita olisi alustavasti tarkoitus jatkossa käyttää, oli luo-
kiteltu, voitiin aloittaa ohjeiden vertailu ja eroavaisuuksien kirjaaminen ja läpi-
käynti tärkeysjärjestyksessä. Ohjeiden läpikäynti tapahtui valitsemalla aihealueen 
kattavin ja viimeisin ohje, johon verrattiin muiden tehtaiden saman aihealueen oh-
jeita ja kirjattiin esim. yhden tehtaan vaatimukset ja toimintatavat omalla värillä ja 
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toisen tehtaan vaatimukset ja toimintatavat toisella värillä. Ohjeeseen merkatut 
muutokset ja kommentit käytiin asiantuntijoiden avulla läpi ja saatettiin kaikilla 
tehtailla hyväksyttyyn muotoon. Wordin comment - työkalua apuna käyttäen kir-
jattiin, mistä ohjeesta ja ohjeen kohdasta lisätty teksti on peräisin, kuvion 2 mu-
kaisesti. 
 
 
Kuvio 2. Miten eroavaisuuksia merkittiin asiakirjoihin niitä vertaillessa. (MS Of-
fice ruutukaappaus.) 
Kuviossa 2 on punaisella erotettuna kohta, joka on katsottu tarpeelliseksi tiedoksi 
ja joka olisi syytä olla tulevaisuudessa uudessa päivitetyssä ohjeessa (esim. Pietar-
saaren KY-ohjeesta lisäys Kymin ja Kaukaan I-ohjeeseen). Lisäykseen on Com-
ment -työkalua apuna käyttäen merkattu ratkaisu (jätetään) lisäykseen liittyen.  
5.3.1 Ohjeissa olevien viittauksien tarkistus 
Kuviossa 2 näkyy kommentti viitestandardin paikkansapitävyydestä. Ohjeiden 
viitestandardien paikkansapitävyys ilmoitetaan kommenteissa, niiden ollessa joko 
kumottu, käytössä tai kumottu ja mahdollisesti korvattu. Jos viitestandardi on kor-
vattu, kommentissa ilmoitetaan millä se on korvattu. Ohjeista, joita oli käytössä 
vain yhdellä tehtaalla, tarkistettiin vain viitestandardien paikkansapitävyydet. 
Viitestandardien paikkansapitävyydet tarkastettiin standardien kotisivuilta stan-
dardiluetteloista. Työssä on käytetty pääosin PSK:n, SFS:n ja Beuthin verkkosi-
vuilta löytyviä standardiluetteloja ja standardien hakuohjelmia. Ohjeiden viittauk-
set viranomaisasioihin ja niiden paikkansapitävyys tarkistettiin mm. Finlexin -
verkkosivun hakemistoa apuna käyttäen. 
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Pääasiassa vastaan tulleet viitestandardit ovat olleet joko PSK- tai SFS-
standardeja. Joissakin vanhemmissa ohjeissa on joutunut myös käsittelemään sak-
salaisia DIN-standardeja, joihin ohjeissa on ollut viitauksia. DIN-standardien 
paikkansapitävyydet tarkistettiin Beuthin verkkosivuilta. 
5.3.2 Ohjeiden läpikäynti 
Ensiksi käytiin mekaniikkaan liittyvät ohjeet läpi ja kirjattiin poikkeamat. Viikoit-
tain järjestettiin paikallisesti kokous, joka kesti yleensä noin neljä tuntia, riippuen 
läpikäytävien ohjeiden määrästä. Kokouksissa käytiin läpi opinnäytetyön tilannet-
ta ja ohjeiden läpikäynnin pohjalta esiintyneitä, tehdaskohtaisten ohjeiden välisiä 
eroavaisuuksia. Merkittyjen eroavaisuuksien pohjalta ohjeisiin tehtiin muutoksia 
tarpeiden mukaan. Viikoittain paikallisesti järjestetyissä kokouksissa läpikäydyt 
ohjeet jätetiin ”kommentti” -versioiksi, jotta Kymin ja Kaukaan yksiköt voivat 
esittää omat mielipiteensä käyttöön otettavista ohjeista ja niihin tehdyistä muutos-
ehdotuksista, ennen ohjeiden puhtaaksikirjoittamista ja käyttöönottoa. Kun meka-
niikkaan liittyvät ohjeet ja standardit oli käyty Pietarsaaressa paikallisesti läpi, ja 
niille tehtävät paikalliset toimenpiteet oli suoritettu, siirryttiin tutkimaan yleis-, 
rakennus- ja turvallisuusohjeita, ohjeiden tärkeysjärjestyksessä. Suunnitteluohjeet 
jätettiin myöhemmäksi läpikäytäviksi, saatuamme Kymin ja Kaukaan yksiköiden 
kommentit aihealueeseen liittyen. Suunnitteluohjeiden jälkeen numeroitiin auto-
maatio-ohjeet uuden luokituksen mukaan. Automaatio-ohjeisiin ei kuitenkaan teh-
ty sisällöllisesti muutoksia, sillä ne jätettiin asiantuntevien henkilöiden läpikäytä-
viksi. Osa ohjeista oli mahdollista ottaa suoraan käyttöön ilman muokkauksia. 
Nämä ohjeet siirrettiin uudelle pohjalle ja tarkistettiin viitestandardien paikkansa-
pitävyydet.  
Liitteessä 5 on esitetty Pietarsaaressa paikallisesti tehdyt suurimmat muutosehdo-
tukset Hannu Heikkilän avustuksella. Ohjeisiin lopulliset muutokset ja toimenpi-
teet, jotka on huomioituna Pietarsaaren, Kymin ja Kaukaan yksiköiden vaatimuk-
set, on esitettynä järjestettyjen kokouksien pöytäkirjoissa liitteissä 6, 7 ja 8.  
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5.3.3 Opinnäytetyön etenemisen seuranta 
Ohjeiden läpikäynnistä pidettiin kirjaa MS Projectilla tehdyn opinnäytetyön aika-
taulutuksen avulla (LIITE 3). Kaikista uuden luokituksen mukaisesti numeroiduis-
ta uusista ohjeista tehtiin aluksi kommenttiversiot, jotka sitten käytiin läpi työn 
toimeksiantajan kanssa, tehden eroavaisuuksiin mahdollisia muutoksia ja karsimi-
sia. Kun ohjeet oli saatettu sellaiseen muotoon, että ne oli mahdollista käydä läpi 
paikallisesti työn toimeksiantajan avustuksella, merkittiin MS Projectiin ohje 25 
% läpikäydyksi. Kun työn toimeksiantaja oli ottanut kantaa ohjeeseen ja antanut 
toimenpiteet ohjeen muokkaukseen liittyen, ohje merkittiin MS Projectiin 50 % 
läpikäydyksi. Kun ohjeeseen oli tämän pohjalta tehty tarvittavat muutokset ohje 
merkattiin 75 % läpikäydyksi, jolloin ohje on valmis annettavaksi Kymin ja Kau-
kaan yksiköiden kommentoitavaksi. Kymin ja Kaukaan yksiköiden esittämien toi-
veiden pohjalta tehtyjen muutoksien jälkeen, MS Projectiin merkattiin ohje 90 % 
läpikäydyksi, jonka jälkeen ohje on valmiina puhtaaksi kirjoitettavaksi. Puhtaaksi 
kirjoitettu ohje tai käytöstä poistettava ohje merkittiin MS Projectiin 100 % läpi-
käydyksi, eli valmiiksi. Kaikkien ohjeiden muokatut- ja kommenttiversiot säilyte-
tään, jotta ne ovat tarvittaessa löydettävissä. 
5.3.4 Uusien ohjeiden julkaisu ja käyttö 
Lopuksi puhtaaksi kirjoitetut, tehtaiden yhteiseen käyttöön hyväksytyt ohjeet lisä-
tään uuteen UPM Pulp-toimintajärjestelmään, missä säilytetään UPM:n selluteh-
taiden toimintaan liittyviä dokumentteja. UPM Pulp tehdaskohtaiset toimintajär-
jestelmät ovat rungoiltaan samanlaiset kaikilla UPM:n Suomen sellutehtailla. Uu-
det ohjeet löytyvät kaikkien tehtaiden toimintajärjestelmistä samalla kunnossapi-
to-, tehdassuunnittelu- ja muutosten hallinta-hakemistolla. Vain oikeutetuilla hen-
kilöillä on pääsy toimintajärjestelmään. Tarkoituksena on, tehtaan ulkopuolelta 
työtä tilattaessa, että työn tilaaja hakee toimintajärjestelmästä työhön liittyvät oh-
jeet ja toimittaa ne työn toimittajalle pakattuna tiedostona. 
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Ohjetta lisätessä toimintajärjestelmään, valitaan ohjeelle katselmointipäivä ja kat-
selmoija. Katselmointipäivä valitaan noin vuoden päähän ohjeen lisäyspäivästä, 
jolloin valittu katselmoija saa automaattisesti ilmoitukset, että ohjeen tarkistuspäi-
vä lähenee. Katselmoija vastaa siitä, että ohjeen sisältö tulee tarkistetuksi ja mah-
dollisesti päivitetyksi. Tällä tavalla ohje on ajan tasalla, aina kun sitä tarvitaan.  
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6 KEHITTÄMISTOIMINNAN TULOKSEN KUVAUS 
Tässä luvussa käydään läpi opinnäytetyön tuloksia ja esimerkiksi miten tulevai-
suus on otettu huomioon työssä. 
6.1 Uudet, päivitetyt standardit ja standardien uusi luokittelu  
Työn tuloksena on vain harvoja ohjeita, joita voi ottaa muokkaamatta suoraan 
käyttöön Pietarsaaren sellutehtaalla. Nämä ohjeet ovat niitä, mitkä on alun perin 
tehty Kymin ja Kaukaan tehtaille, KY-ohjeiden pohjalta. Useisiin ohjeisiin joutui 
tekemään pieniä muutoksia mm. viitestandardeihin liittyen. KY-ohjeissa on myös 
paljon viitattu toisiin KY-ohjeisiin, mikä teki työstä laajan ja tarkasti toteutetta-
van.  
Tarkoituksena oli käydä I-ohjeet läpi, vertaamalla niitä KY-ohjeisiin ja katsoa 
täyttääkö I-ohjeet kaikki KY-ohjeissa esitetyt vaatimukset ja onko KY-ohjeissa 
mahdollisesti jotain poisjätettävää/vanhentunutta sisältöä. I-ohjetta ja KY-ohjetta 
yhdistelemällä tuli kumottua aiemmat tehdaskohtaiset ohjeet ja näin ollen saatiin 
aikaan sellainen ohje, mikä on samanlainen ja hyväksyttävissä käyttöön kaikilla 
Suomen sellutehtailla. 
Hankinnoissa toimittajille luovutettavat ohjeet on saatettu sellaisiksi, että ne voi-
daan lisätä UPM:n sellutehtaiden (Kymi, Kaukas ja Pietarsaari) toimintajärjestel-
miin, hakemistoon: Pietarsaaren/Kymin/Kaukaan kotisivu/ 05. Kunnossapito/ 04. 
Tehdassuunnittelu ja muutosten hallinta/ 04. Paikalliset tekniset vaatimukset ja 
ohjeet, kuvion 3 mukaisesti. Kuvio 3 on suuntaa antava esimerkki, mutta kesken-
eräinen, ja siihen lisätään ajallaan kaikki opinnäytetyössä läpikäydyt ohjeet 
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Kuvio 3. Pietarsaaren toimintajärjestelmästä ruutukaappaus (Kaukaan ja Kymin 
järjestelmät ovat samankaltaiset).  
Ohjeet on yhdistelty, läpikäyty ja viitestandardien paikkansapitävyydet saatettu 
ajan tasalle. Kaikki ohjeet on löydettävissä I-ohjeina Kymillä, Kaukaalla ja Pietar-
saaressa. Jotkin tehdaskohtaiset ohjeet saattavat sisällöltään poiketa, jolloin ohjeet 
on nimetty tehdaskohtaisiksi (I-xxx-PIE, I-xxx-KYM, I-xxx-KAU). Tämän mah-
dollistaa yleisessä ohjeessa (I-103) viittaamiset, tehdaskohtaisina pysyviin ohjei-
siin, kuvion 4 mukaan. Viitattua ohjetta (esim. I-203) hakiessa tehdaskohtaisista 
toimintajärjestelmistä, se löytyy muodossa I-203-KYM, I-203-KAU tai I-203-PIE 
riippuen siitä, onko kyseessä Kymin, Kaukaan vai Pietarsaaren tehdaskohtainen 
toimintajärjestelmä. 
28 
 
 
 
Kuvio 4. Ruutukaappaus ohjeesta I-103 Yleiset tekniset ohjeet hankinnoille. 
Uusi standardien luokittelu on esitettynä liitteessä 1. Tässä luokittelussa on selitet-
ty, minkä pohjalta uusi, yhteinen ohje on laadittu ja mihin uuden ohjeen nume-
rointi (I-xxx) perustuu.  
Vanhat ohjeet olivat löydettävissä sekä englannin että suomenkielisinä versioina. 
Kaikkien ohjeiden kommenttiversiot säilytettiin, mikä helpottaa ohjeiden kään-
nöstyötä englannin kielelle tulevaisuudessa. Käännöstyötä ei sisällytetty opinnäy-
tetyöhön. 
6.2 Hankinnoissa noudatettavien ohjeiden uusi, yhteinen sopimusliite 
Sopimusliite on lista työn tilaajan paikallisista teknisistä vaatimuksista ja ohjeista, 
johon merkitään tulevassa hankinnassa noudatettavat ohjeet. Sopimusliitteet ovat 
tähän mennessä olleet tehdaskohtaiset, mutta samannimiset kaikilla tehtailla 
(S10.4). Vanhat tehdaskohtaiset sopimusliitteet on esitettynä liitteessä 2. Uusien 
ohjeiden luokituksen pohjalta on laadittu uusi sopimusliite, joka on esitettynä liit-
teessä 4, sopimusliitettä voidaan tulevaisuudessa käyttää kaikilla sellutehtailla tu-
levissa hankinnoissa. Hankinnoissa noudatettavat ohjeet toimitetaan toimittajalle 
pakattuna kansiona, minkä mukaan liitetään sopimusliite, missä on merkittyna 
selvästi dokumenttisisältö, ennen liitteen 2 mukaisesti ja nykyään liitteen 4 sopi-
musliitteen ohjeiden mukaisesti.  
6.3 Tulevaisuuden toimenpiteet 
Tulevaisuutta silmällä pitäen, ohjeiden luettelo on suunniteltu siten, että uusien 
ohjeiden syntyessä, niitä on mahdollista lisätä omiin luokkiin uudella etuliitteellä, 
etuliitemenetelmää muokkaamatta. Ohjeet ovat I-xxx alkuisia ja näin ollen jokai-
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sen aihepiirin alaisuuteen on mahdollista sijoittaa 99 ohjetta, mikä on paljon 
enemmän kuin mitä tällä hetkellä ohjeita on olemassa. 
Ohjeet luokitellaan uuden numeroinnin mukaan (I-100 yleisohjeet, I-200 suunnit-
teluohjeet jne.), mikä helpottaa niiden löytämistä ja käsittelyä. Kaikille aihealueil-
le on jätetty vapaita etuliitteitä niin, että tulevaisuudessa on mahdollista lisätä uu-
teen luokitukseen uusia ohjeita.  
Valmiit ohjeet lisätään lopuksi uuteen UPM Pulp-toimintajärjestelmään, missä on 
sellutehtaiden toimintaan liittyviä julkaisuja ja asiakirjoja. Toimintajärjestelmän 
ominaisuuksia apuna käyttäen, ohjeet tulee tarkistetuksi vuosittain ja ne saatetaan 
tarvittaessa vuosittaisen tarkistuksen pohjalta ajan tasalle. 
Tulevaisuutta silmällä pitäen laadittiin myös Word tiedosto, missä on selitettynä 
uusien ohjeiden uusi luokittelu ja mitä ohjeita on käytetty pohjana, kun uudet oh-
jeet on tehty. Luokittelun selityksessä on myös selvitettävissä, mitä etuliitteitä on 
käytettävissä siltä varalta, kun uusia ohjeita ilmestyy ja niitä otetaan käyttöön.  
6.4 KYMI Betula Boost – projekti 
Tähän projektiin on tarkoitus ottaa ensimmäistä kertaa käyttöön opinnäytetyössä 
läpikäydyt ohjeet ja standardit. 
Kymillä on suunnitteilla projekti, minkä tavoitteena on kasvattaa koivulinjan tuo-
tantoa. 
Projektiin on tilattava töitä myös alihankkijoilta (toimittajilta). Jotta toimittajalta 
on mahdollista tilata töitä, tulee töiden toimittajille olla selvät ohjeet, minkä mu-
kaan heidän tulee toimia. Nämä ohjeet tulevat olemaan opinnäytetyössä läpikäyty-
jä ohjeita, jotka ovat vanhan S10.4 Kymin sopimusliitteen (LIITE 2, kuva 1) mu-
kaisia ohjeita, päivitettynä uuteen tehtaiden yhteiseen sopimusliitteeseen S10.4 
(LIITE 4). Nämä ohjeet eroavat vanhoista siten, että ne ovat ajan tasalla ja niihin 
on mahdollisesti tehty joitakin täsmennyksiä ja korjauksia. Myös etuliitteet on 
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päivitettynä niin, että kaikkien sellutehtaiden tehdasstandardit ja ohjeet ovat löy-
dettävissä samasta tehdasstandardiluettelosta ja päivitetystä sopimusliitteestä 
S10.4 (LIITE 4).  
Tavoitteena on ennen projektin alkua saattaa UPM Pietarsaaren toimintajärjestel-
mä sellaiseen muotoon, että se sisältää uudet opinnäytetyössä läpikäydyt standar-
dit. Kymin nykyisellä mallilla oleva toimintajärjestelmä, hankinnoissa töiden toi-
mittajia koskevien ohjeiden suhteen, olisi tarkoitus kumota uudella ehdotuksella. 
Uusi päivitetty tehdasstandardiluettelo olisi toimintajärjestelmässä tulevan projek-
tin ajan, jota toimittajat noudattavat projektissa. 
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7 YHTEENVETO 
Opinnäytetyössä tehdasstandardit, eli ohjeet on saatettu sellaiseen muotoon, että 
ne täyttävät kaikkien UPM:n Suomen sellutehtaiden Pietarsaaren, Kymin ja Kau-
kaan tekniset vaatimukset ja niillä voidaan kumota entiset tehdaskohtaiset teh-
dasstandardit. Kaikista ohjeista on tarkistettu ja korjattu kaikki viittaukset muihin 
standardeihin, ohjeisiin ja vaatimuksiin. Opinnäytetyöllä aikaansaatua uutta päivi-
tettyjen standardien luokitusta ja tehdasstandardeja, olisi tarkoitus soveltaa tule-
vaisuudessa kaikilla UPM:n Suomen sellutehtailla tulevissa hankinnoissa.  
Tulevissa hankinnoissa noudatettavat vanhat sopimusliitteet voidaan kumota uu-
della sopimusliitteellä, joka voidaan ottaa käyttöön kaikilla UPM:n Suomen sellu-
tehtailla. 
Uudet yhteiset päivitetyt ohjeet on lisätty uuteen UPM Pulp-toimintajärjestelmään 
missä ohjeiden viimeisimpiä versioita olisi tarkoitus säilyttää tulevaisuudessa. 
Opinnäytetyöllä kehitetään UPM:n Suomen sellutehtaiden välistä yhteistyötä ja 
hankinnoissa toimittajille luovutettavien standardien ja ohjeiden ylläpitoa.  
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8 JOHTOPÄÄTÖKSET JA ARVIOINTI 
Tässä luvussa käydään läpi työn käyttökelpoisuutta opinnäytetyön tekijän näkö-
kulmasta, missä huomioidaan myös opinnäytetyön ohjaajan ja työn toimeksianta-
jan kommentit ja mielipiteet. Opinnäytetyön johtopäätöksissä otetaan huomioon 
työn tarkoitus ja tavoitteet. 
8.1 Käyttökelpoisuus 
Työ on erittäin käyttökelpoinen. Opinnäytetyössä läpikäydyt tehdasstandardit, eli 
ohjeet otetaan käyttöön tulevaisuudessa kaikilla UPM:n Suomen sellutehtailla 
suunnitelmien mukaan. Uudet, läpikäydyt ja päivitetyt ohjeet tulevat olemaan jo-
kapäiväisessä käytössä, kun suunnitellaan ja hankitaan uusia laitoksia tai tehdään 
muutoksia nykyisiin prosesseihin. Opinnäytetyön aikana luotu uusien ohjeiden 
luokitusjärjestelmä mahdollistaa uusien tehdasstandardien lisäämisen. Lopputu-
losta tullaan vielä hiomaan ja päivittämään tulevaisuudessa suunnitelmien mu-
kaan. ohjekokoelman kehittäminen jatkuu opinnäytetyön jälkeen pääpainoalueena 
sähkön ja automaation tehdasstandardit. 
8.2 Johtopäätökset 
opinnäytetyötä määriteltäessä tehty rajaaminen onnistui hyvin. Työ saatiin toteu-
tettua hyvin käytettävissä olleessa ajassa ja edeltä käsin laadittu aikataulu tuki 
työn läpivientiä. Määritellyt tehdasstandardit saatiin käytyä läpi ja niitä päästiin 
soveltamaan käytäntöön Kymin Betula boost esisuunnitelmiin liittyvissä hankin-
taneuvotteluissa.  
Työstä on suoriuduttu onnistuneesti, koska työn suunnitteluun tuli käytettyä hyvin 
aikaa. Tärkein asia työn onnistuneessa suorituksessa on kuitenkin se, että työ on 
suoritettu kokoaikaisesti Pietarsaaren toimitiloissa, mikä on mahdollistanut epä-
selvyyksien pikaisen esille ottamisen ja käsittelyn ja heränneisiin kysymyksiin on 
saatu pikaisesti vastaus, minkä jälkeen on voitu edetä seuraavaan asiaan, työtä 
tehdessä.  
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Standardien luokittelu -dokumentti on yhteensä 8 sivun pituinen. Tässä liitteessä 
olevat ruutukaappaukset ovat dokumentin sisällysluettelosta. Standardien luokitte-
lussa on erikseen selitettynä, mitä ohjeita on käytetty pohjana uutta yhteistä ohjet-
ta laadittaessa.  
Tämä dokumentti on helpottanut opinnäytetyön tekoa. Tulevaisuudessa, uusiin 
ohjeisiin liittyvien epäselvyyksien ilmestyessä, tämän dokumentin avulla on selvi-
tettävissä, että mistä jokin ohje on peräisin ja mitä ohjeita on käytetty pohjana uut-
ta ohjetta laatiessa, niin luokituksen avulla on helposti löydettävissä asialle selitys. 
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Tässä liitteessä on esitettynä Kymillä, Kaukaalla ja Pietarsaaressa ennen opinnäy-
tetyön tekoa käytössä olleet sopimusliitteet. Tehdaskohtaisilla sopimusliitteillä on 
samat nimet, mutta sisältö eroaa tehtaasta riippuen. Kuvassa 1 on esitettynä Kau-
kaan ja Kymin sopimusliite S10.4. Kuvassa 2. on esitettynä yksi sivu neljästä Pie-
tarsaaren sopimusliitteestä. 
 
Kuva 1. Kymi ja Kaukas sopimusliite S10.4 
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Kuva 2. sivu 1/4 Pietarsaaren sopimusliitteestä S10.4 
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Liitteen 3 Kuvat on otettu MS Projektilla laaditusta Opinnäytetyöseurannas-
ta/aikataulutuksesta, jossa näkyy tarkasti opinnäytetyön aikataulutus. 
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Tässä liitteessä on esitettynä uusi tehtaiden yhteinen sopimusliite S10.4, mikä si-
sältää kaikki opinnäytetyössä läpikäydyt ohjeet ja tehdasstandardit päivitettynä. 
Uusi S10.4 on tarkoitus ottaa käyttöön kaikissa UPM:n Suomen sellutehtaiden 
tulevissa hankinnoissa. 
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Tehdyt päätökset ja muokkaukset 
Tässä liitteessä on merkattuna ja kirjattuna tärkeimmät päätökset, mitä ohjeisiin 
tehtiin Pietarsaaressa, ennen Kymin, Kaukaan ja Pietarsaaren yhteisiä kokouksia. 
Liitteessä 6 kokouksen pöytäkirjassa on merkattuna muutoksia mitä tuli tehtyä, 
tässä liitteessä merkattuihin paikallisesti tehtyihin ehdotuksiin ja muokkauksiin. 
Tässä käydään myös läpi minkä ohjeiden pohjalta liitteessä 1 olevat tekniset vaa-
timukset ovat saaneet alkunsa. 
 
I-100 Yleisohjeet 
I-101 Paikkanumerointi, Paikkanumerokilpi 
Paikkanumerointi ja paikkanumerokilvet ovat omanlaisia sekä Kymillä, 
Kaukaalla ja Pietarsaaressa ja näitä ei voi muokkaamalla yhdistää. Paikka-
numerointiohjeiden etuliitteet päivitetään uuden luokituksen mukaan. 
Tuleva I-101 Ohje sisältää kaksi erilaista ohjetta, toisessa Kymillä ja Kau-
kaalla olevat ohjeet ja toisessa Pietarsaaressa käytössä olevat ohjeet. Ky-
min ja Kaukaan uusi ohje koostuu entisistä I-1, I-1.1, I-2 ja I-3 ohjeista. 
Pietarsaaren uusi ohje koostuu KY152W, KY530W, KY552W, KY570W 
ja KY603W ohjeista. 
Ohjeet voidaan merkata esimerkiksi etuliittein:  
I-101-KYM-KAU,  
I-101-PIE 
I-102 Yksiköt ja arvot 
Koska yksiköt ja arvot eroavat jossain määrin tehtaasta riippuen, katsottiin 
parhaaksi tehdä Pietarsaaren, Kymin ja Kaukaan tehtaille oma ohje, joka 
kuitenkin sisältää samat tiedot samalla tavalla mutta arvot ovat tehdaskoh-
taisia. Kymin ja Kaukaan ohjeet on tehty tehdaskohtaisten U01 ohjeiden 
pohjalta. Pietarsaaren ohjeeseen tiedot on kerätty ohjeista KY3W ja 
KY5W, liite 1 
Ohjeet voidaan nimetä esim. I-102-PIE, I-102-KAU, I-102-KYM, jotta ne 
löytyvät samasta paikasta mutta eivät mene sekaisin. 
I-103 Yleiset tekniset ohjeet 
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Pietarsaaressa käytössä olevaa standardia KY5W verrataan Kymillä ja 
Kaukaalla käytössä olevaan standardiin U02, mikä on myös konsernin 
standardi ja päivitetään yhdeksi yhteiseksi ohjeeksi. 
 
I-200 Suunnitteluohjeet 
UPM:n Toimintajärjestelmässä olevat Kymin ja Kaukaan suunnitteluoh-
jeet olisi tarkoitus käydä läpi tulevaisuudessa ja näistä tarvittavat siirtää I-
ohjeiksi, tämän (I-200) sarjan alaisuuteen. Numerointi esim. nykyisten oh-
jeiden järjestyksessä 1.01 -> I-201, 1.02 -> I-202, tai jollain vastaavalla ta-
valla, riippuen ohjeiden määrästä. 
I-201 Prosessilaitteiden käyttöohjeet 
KY - standardin viitestandardien paikkansapitävyydet on tarkistettu ja kir-
jattu. 
I-202 Kunnossapitotietojen luovutus 
KY - standardin viitestandardien paikkansapitävyydet on tarkistettu ja kir-
jattu. 
I-203 Piirustusten laadinta toimitukseen 
Ohjeet jonka pohjalta uusi I-203 ohje tehdään vaatii asiantuntijan läpikäyn-
tiä. 
 
I-300 Mekaniikka 
I-301 Hitsaus 
Hitsaus ohjeista valittiin pohjaksi Kymillä ja Kaukaalla voimassa oleva I-
13 ohje, jonka viitestandardien paikkansapitävyys tarkistettiin ja tarvittaes-
sa päivitettiin. I-13 ohjetta muokattiin, Pietarsaaren teknisten vaatimusten 
avulla niin, että se voidaan hyväksyä käyttöön myös Pietarsaaressa. 
I-302 LVI 
 Työssä käsittelyssä olleita LVI ohjeita käytetään sellaisinaan jatkossakin. 
 
I-303 Säiliöt ja tornit 
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Säiliöstandardeja oli UPM:n yhteisiä U-standardi ja vain Kymillä ja Kau-
kaalla käytössä oleva LM säiliöstandardi, Kymin ja Kaukaan I-17 ohje on 
lähetetty asiantuntijan tarkistettavaksi, joka saa myös tehdä päätökset että 
hyväksytäänkö se käyttöön Pietarsaaressa. 
I-304 Maalaus ja pintakäsittely 
Kymin ja Kaukaan I-14 Maalaus ja pintakäsittely ohje hyväksytään Pietar-
saaressa käyttöön, pienien lisäyksien ja viitestandardien paikkansapitä-
vyyden tarkistuksen jälkeen 
I-310 Putkisto, yleisohje 
 I-310 – I-319 on varattu putkistoihin liittyville teknisille vaatimuksille 
Putkisto, yleisohjeeksi otetaan käyttöön Pietarsaaressa käytössä ollut 
KY34-ohje josta on tarkistettu viitestandardien paikkansapitävyydet ja teh-
ty vaadittavat korjaukset. 
I-311 Teräsputkistojen tyhjiökestävyys 
 Otetaan KY 579 W ohje käyttöön  
I-312 T-haaroitukset 
 Otetaan KY 853 W ohje käyttöön 
I-313 LM putket 
Lujitemuovi putkiin on paljon erilaisia KY standardeja, jotka ovat käytös-
sä Pietarsaaressa (KY72, KY68, KY73, KY75) Kymillä ja Kaukaalla on 
yksi LM putki ohje. Nämä ohjeet lähetetään Paikalliselle asiantuntijalle 
vertailtavaksi. 
I-314 Putkistomateriaali ja venttiili 
Tähän aiheeseen liittyviä ohjeita on käytössä sekä Kymillä, Kaukaalla että 
Pietarsaaressa. Näistä ohjeista valittiin Kymillä ja Kaukaalla käytössä ole-
va ohje pääohjeeksi mikä muokattiin sellaiseksi että sitä voi käyttää myös 
Pietarsaaressa. 
I-315 Putkiston rakenneaine 
Kymillä ja Kaukaalla käytössä oleva ohje I-5.2 on päivitetty ja voidaan ot-
taa käyttöön Pietarsaaressa. 
I-316 Ruostumattomat teräsputkistot 
 U20_1 otetaan käyttöön. 
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I-317 Hiiliteräsputkistot 
 UPM:n konsernin standardi U20_3 otetaan käyttöön. 
I-320 Painelaiteohje 
Otetaan käyttöön Pietarsaaren painelaiteohje KY 19 W, viitestandardit 
ovat ajan tasalla. 
I-321 Hydrauliikka  
Muutetaan U03 etuliite uuden luokittelun mukaan, viitestandardit ovat 
ajan tasalla. 
I-322 Pneumatiikka 
Muutetaan U04 etuliite uuden luokittelun mukaan, viitestandardit ovat 
ajan tasalla 
I-330 Eristys 
Eristys ohjeeksi olisi tarkoitus ottaa käyttöön Kymillä ja Kaukaalla käy-
tössä oleva I-6 ohje. I-6 ohjeeseen merkataan kohdat mitä on ainoastaan 
Pietarsaaren KY16W ohjeessa, ja konsernin yhteisessä U07 Eristysstan-
dardissa. Viitestandardien paikkansapitävyys on myös tarkistettu. 
I-331 Eristeiden värien valinta 
Eristeiden värien valinta ohjeet käsitellään myöhemmin tarkemmin, mutta 
tarkoituksena on, että tulevaisuudessa olisi kaikilla tehtailla kyseiselle 
työlle omat ohjeet joihin olisi tarkoitus viitata yhteisessä ohjeessa.  
Nämä ohjeet, jotka sitten olisi tehdaskohtaisia, voisi olla merkattuna esim. 
etuliitteillä I-331-KYM, I-331-KAU, I-331-PIE. 
I-340 Kiertovoitelu 
Muutetaan U05 etuliite uuden luokittelun mukaan, viitestandardit ovat 
ajan tasalla. 
I-341 Keskusrasvavoitelu 
 Otetaan käyttöön sellaisenaan etuliite päivittämällä. 
I-350 Tärinä ja värähtely 
Tärinä ja värähtely ohjeet otetaan käyttöön sellaisenaan, viitestandardit lä-
pikäyty. 
I-351 Melu 
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Vanha Pietarsaaressa käytössä ollut KY14 ohje siirretään uudelle pohjalle 
ja tarkistetaan viitestandardien paikkansapitävyydet. Tämä jälkeen ohje 
käydään läpi ja siihen tehdään mahdolliset muutoksen läpikäynnin pohjal-
ta, jonka jälkeen kirjoitetaan puhtaaksi ja otetaan käyttöön kaikilla sellu-
tehtailla. 
 
I-400 Rakentaminen 
I-401 Portaat ja hoitotasot 
Kymillä ja Kaukaalla käytössä oleva I-15.1 ohje siirretään uudelle pohjalle 
ja otetaan käyttöön myös Pietarsaaressa. 
I-402 Terästikkaat 
Kymillä ja Kaukaalla käytössä oleva I-15.2 ohje siirretään uudelle pohjalle 
ja otetaan käyttöön myös Pietarsaaressa 
I-403 Kantavat alumiini- ja teräsrakenteet 
Tähän liittyvät ohjeet lähetettiin asiantuntevalle henkilölle kommentoita-
vaksi, jonka jälkeen se ’’puhtaaksi kirjoitettiin’’ uudelle pohjalle ja otetaan 
käyttöön Pietarsaaressa. 
I-404 Nostopalkit 
Tähän liittyvät ohjeet lähetettiin asiantuntevalle henkilölle kommentoita-
vaksi, jonka jälkeen se ’’puhtaaksi kirjoitettiin’’ uudelle pohjalle ja otetaan 
käyttöön Pietarsaaressa. 
 
I-500 Automaatio 
Automaatio-ohjeita on automaatio-, sähköistys ja instrumentointiohjeet, jotka ovat 
alustavasti numeroitu sopimaan uuteen standardien luokitukseen seuraavasti: 
I-501 … I-519  Automaatio-ohjeet 
I-520 … I-549  Sähkötekniset ohjeet 
I-550 … I-599  Instrumentointiohjeet 
Automaatioon liittyvät ohjeet jätetään tämän opinnäytetyön rajauksen ulkopuolel-
le. Osa Pietarsaaressa käytettävistä automaatio-ohjeista on kuitenkin siirrettävä 
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suoraan KY-ohjeista I-ohjeiksi. Nämä I-ohjeiksi siirrettävät ohjeet tehdään uusiksi 
uudelle ohje-pohjalle. 
Alla lista automaatio-, sähkö- ja instrumentointiohjeista, jotka ovat siirretty suo-
raan I-ohjeiksi sellaisenaan: 
 I-501 Automaatiojärjestelmän sovellusten seuranta ja sovellusten testaus 
 I-502 Automaatio- ja tietojärjestelmät, järjestelmien aikasynkronointi 
I-503 Automaation kenttätestauksen suoritus, dokumentointi ja edistymi-
sen seuranta 
I-504 Automaatio ja tietojärjestelmät 
I-505 Ajotapaneuvottelut 
I-506 Automaation ja instrumentoinnin piirikohtaiset toimintaselostukset 
I-507 Kojeiden ja laitteiden merkintäjärjestelmä 
I-522 Sähkötila, suojaaminen 
I-523 Kojeiden ja kaapeleiden mitoitus 
I-524 Sähköselitys 
I-525 Vakiojohdotus- sekä piirikaaviopiirustukset 
I-526 Sähkökojeiden ja laitteiden tunnusjärjestelmä 
I-550 Instrumentointi yleisohje 
I-551 Instrumentointi piirrosmerkit 
I-552 Instrumentoinnin kenttälaitteiden valinta räjähdysvaarallisiin tiloi-
hin 
I-553 Analyysisuureiden mittaus 
I-554 Virtausmittaus 
I-555 Laipalliset kiinnitysyhteet 
I-556 Venttiilien asennusasennot ja sijoitus putkistossa 
I-557 Paine ja näytteenottoyhteet 
I-558 Lämpötila-antureiden kiinnitysyhteet 
Näiden automaatio-ohjeiden lisäksi on myös olemassa enemmän ohjeita liittyen 
automaatioon. Automaatio-ohjeet, joita ei siirretä suoraan I-ohjeiksi, lisätään tä-
hän luokitteluun, mutta jätetään kuitenkin asiantuntevan henkilön läpikäytäväksi, 
ennen täydellistä käyttöönottoa. 
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I-800 Turvallisuus 
I-801 TET ja TLJ vaatimukset 
Kymillä ja Kaukaalla käytössä olevan ohjeen I-9 TET ja TLJ vaatimukset 
ohjeen ja Pietarsaaressa käytössä olevan KY547W ohjeen pohjalta tehtiin 
ohje mikä täyttää molempien em. ohjeiden vaatimukset. 
I-802 ATEX luokittelu 
Atex luokittelu (I-10) siirretään suoraan I-ohjeeksi ja päivitetyssä KY5W 
ohjeessa olisi tarkoitus viitata kyseiseen ohjeeseen. Etuliitteet muutetaan 
uuden luokituksen mukaan. 
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